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（1.厦门大学机电工程系 2.厦门理工学院 福建 厦门 361005） 
摘  要：介绍了混粉电火花与大面积脉冲电子束模具镜面加工(EBM)技术的概况，对两种技术在加工材料、加工效率、
加工成本及表面质量等进行分析对比，指出两种加工技术的应用特点。为精密模具表面镜面加工提供了技术指导。 
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（25×100）mm2 2.5µm 0.6µm 
（100×100）mm2 3.5µm 0.9µm 



















图 2 大面积脉冲电子束照射装置 
该装置电子束（￠60mm）的单位面积能量为
2～10
2/J cm ，每次照射的时间为 2～3 sµ ，作用
深度为几个微米。高功率的脉冲电子束照射钢表






















表 2  混粉电火花镜面加工与电子束镜面加工特点的比较 
比较内容 混粉电火花镜面加工 电子束镜面加工 
适用材料 适于加工含碳量较少，晶粒细小的材料。 绝大部分的模具材料（除锰含量高的材料） 




1.6aR mµ ，预留约10 mµ 的加工余量 
要达到理想的加工效果，需预先用电火花放电，加
工需达到一定表面粗糙度。 


















加工成本 从Ra0.6到镜面效果为 2/1.0 cm元 左右 加工到镜面效果的成本小于 2/05.0 cm元  






















的粗糙度，一般应小于 1.6aR mµ ，同时为混粉电火
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